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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren zur Herstellung einer Pragewalze zum kontinuierfichen Pragen der Oberflache einer 
thermoplastischen Folie mit etnem Muster 

@ Verfahren zur Herstellung einer Pragewalze zum kontinu- 
ieriicheri Pragen der Oberflache einer thermoplastischen 
Folie. wobei die aus Silikonkautschuk bestehende Pragefla- 
che eine Negabvform eines zu pragenden Musters, insbe- 
sondere einer naturlichen Ledernarbung, darstellt Die Nar- 
bung wird mechanisch oder optoelektronisch abgetastet, 
und die so gewonnene Oberflacheninformation wird zur 
Modulation eines Laserstrahts verwendet, mit dessen Hilfe 
die Oberflache einer Walze gravlert wird, die eine endlose 
Positivform der Narbung darstellt Auf diese Positivform wird 
eine Schicht Silikonkautschuk aufgegossen oder aufgestri- 
chen, die zu einer Pragetochter vulkanisiert wird, die von der 
Positivform abgezogen und mit der negativen Prageoberfla- 
— che nach au&en auf die Umfangsflache der Pragewalze 
™ aufgeklebt wird. Die schwierige Abnahme der Narbung von 
^ der Vorlage braucht nicht mehr in mehreren, von Hand 
auszufuhrenden Arbeftsgangen erfolgen. Das Verfahren ist 
3 somit einfach und ermdglicht die billige Herstellung einer 
grofcen Zahl von Pragewalzen. 
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Beschreibung beschriebenen bekannten Verf ahren ist die Maske nicht 

f est, sondern mittels einer numerischen Ansteuerung va- 

Die Erfindung betrifft ein Verf ahren der im Oberbe- riierbar, urn so das Abtragen von Werkstoff der Ober- 

griff des Anspruchs 1 genannten Art. fiach des Werkstuckes in Schichten durchzufuhren, 

Durch DE 34 05 985 C2 ist ein Verfahren der betref- 5 wobei die Maskenkonturen fur die verschiedenen 
f enden Art zur Herstellung einer Pragewalze zum kon- Schichten unterschiedlich sind Die Durchfuhrung dieses 
tinuierlichen Pragen der Oberflache einer thermoplasu- bekannten V rfahrens ist verhaltnismaBig aufwendig 
schen Folie mit einer Narbung bekannt Die Prageflache und auBerdem auf einfachere Maskenstrukturen be- 
stellt dabei eine Negativform einer zu pragenden Nar- grenzt, die z. B. durch ein oder mehrere, sich uberschnei- 
bungdar,bei der auf die Oberflache einer Narbungsvor- 10 dende, drehende Maskenscheiben erzeugt werden soi- 
lage ein Kunstharz als gleichmaBig dicke Schicht aufge- t len, 

gossen oder aufgestrichen und danach zu einer Prage- Durch US 4 734 558 ist eine Einrichtung zur Bearbei- 

mutter ausgehartet bzw. vernetzt wird AnschlieBend tung der Oberflache eines Werkstuckes mittels eines 

wird die Pragemutter abgezogen und auf die Umfangs- Lasers bekannt Der von einem Laser kommende Strahl 

flache der Pragewalze aufgebracht Die Narbungsvorla- 15 wird zu einem Parallelstrahl erweitert, der durch eine 

ge ist ein naturliches Leder. Als Kunstharz wird ein steuerbare optische Blende lauft und danach auf die 

Silikonkautschuk verwendet Mit der Pragemutter wird Oberflache des zu bearbeitenden Werkstuckes fokus- 

unter Hitze und Druck die Oberflache einer thermopla- siert ist Durch die Steuerung der Blende sollen mecha- 

stischen Folie gepragt, die nach dem Pragen mit ihren nische Masken vermieden werden, deren Austausch als 

gegenuberliegendenRanderngegeneinanderstoBendzu 20 gefahrlich und zeitaufwendig beschrieben ist Ober die 

einem Schlauch geformt wird, der eine endlose Positiv- Obertragung eines feinstrukturierten Musters auf die 

form bildet, auf die eine Schicht Silikonkautschuk aufge- Oberflache einer Pragewalze zum Pragen einer thermo- 

gossen oder aufgestrichen wird, die zu einer Pragetoch- plastischen Folie ist dieser Veroff entlichung nichts zu 

ter vulkanisiert wird, die von der Positivf orm abgezogen entnehmen. 

und mit der negativen Prageoberflache nach auBen auf 25 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 

die Umfangsflache der Pragewalze aufgeklebt wird f ahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 angegebe- 

Mit diesem bekannten Verfahren wird eine auBerst nen Art anzugeben, die zu einem hohen MaB an Natur- 

hohe Naturtreue der zur Pragung dienenden Positiv- treue der Prageoberflache ffihrt, bei dem jedoch die 

form und damit auch eine auBerst hohe Naturtreue der Arbeitsgange bis dahin vereinf acht sind 

gepragten Oberflache der thermoplastischen Folie er- 30 Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird 

zielt, jedoch ist der Verfahrensaufwand bis zum Errei- durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 angegebene 

chen der Positivform hoch, von der die spSter fur die Lehregeldst 

endgfiltige Pragung gewunschte Pragetochter abge- Der Grundgedanke dieser Lehre besteht darin, die im 

nommen wird Die Narbungsvorlage muB mit einem wesentlichen von Hand durchzufuhrenden und somit 

Trennmittel versehen werden, damit ein spateres Fest- 35 arbeitsaufwendigen Verfahrensschritte des bekannten 

kleben der aufgegossenen Schicht aus Silikonkautschuk Verfahrens durch jeweils fur sich bekannte Verfahrens- 

nicht anklebt AuBerdem muB dafur Sorge getragen schritte zu ersetzen, indem die Mustervorlage optisch 

werden, daB diese aufgegossene Schicht aus Silikonkau- abgetastet und in eine entsprechende elektrische Infor- 

tschuk gut in alle feinen Vertiefungen und Poren der madon oder entsprechende elektrische Signale umge- 

Narbungsvorlage eindringt, weil nur so eine echte Wie- 40 wandelt wird mit der dann ein Lasers trahl moduliert 

dergabe dieser Narbungsvorlage beim spateren Pragen wird der dann entsprechend der Mustervorlage ein Mu- 

mdglichist sterin die Oberflache der Walze eingraviert Von dieser 

Durch US 4 156 124 ist eine Einrichtung und ein Ver- so im wesentlichen maschinell erzeugten Oberflache 

f ahren zum kontaktfreien Gravieren mittels eines La- kann dann wieder wie bei dem bekannten Verfahren 

sers bekannt Ein Laserstrahl wird fiber eine Maskenan- 45 eine Pragetochter hergestellt werden, die von der Posi- 

ordnung auf die Oberflache eines Werkstuckes gerich- tivform der Walze abgezogen und mit der negativen 

tet Die Maske kann transparent oder reflektierend sein. Prageoberflache nach auBen auf die Umfangsflache der 

Der Laserstrahl wird mittels einer Optik fibertragen und Pragewalze aufgeklebt wird Mit dieser Umfangsflache 

so das Bild der Maske auf die Oberflache des Werkstuk- erfolgt dann die kontmuieriiche Pragung der Oberflache 

kes geworfen. Maske und Werkstuck werden in einer 50 einer thermoplastischen Folie. 

festen Abstandsposition parallel zueinander gehalten. Die Mustervorlage kann beliebiger Art sein. Es kann 

Die Laserstrahlquelle wird relativ zur Maske und Werk- sich z.B. urn ein Gewebe oder eine andere Smiktur 

stfickoberflache bewegt, so daB der Laserstrahl uber die handeln. Besonders wirken sich die Vorteile jedoch 

Maske und somit die Oberflache des Werkstuckes wan- dann aus, wenn als Mustervorlage naturliches Leder 
dert Durch die Maske wird die Intensitat des Laser- 55 verwendet wird 

strahles ortsabhangig verandert und somit auch die Ein- Die optoelektrische bzw. optoelektronische Obertra- 

wirkung des Laserstrahles auf die Oberflache, in die so gung des Musters von der Mustervorlage auf die Ober- 

das durch die Maske vorgegebene Muster eingraviert flache der auf einer Walze angeordneten Schicht eines 

wird Mittels einer solchen Anordnung lassen sich nur Materials, dessen Oberflache mittels eines auf sie ge- 
grobe Muster gravieren, so daB eine Abwandlung dieser 60 richteten Laserstrahles gravierbar ist, kann grundsatz- 

bekannten Vorrichtung und dieses bekannten Verf ah- lich in jeder beliebigen Weise erfolgen. Eine zweckma- 

rens zur Herstellung einer Pragewalze mit einer Silikon- Bige Ausfuhrungsform dieses Verfahrensschrittes be- 

kautschukoberflache mit einem fein strukturierten Pra- steht darin, daB die optische Abtastung und die Bewe- 

gemuster nicht moglich ist gung des Laserstrahles in bezug zu der Oberflache der 
Durch DE 42 13 106 Al ist ein Verfahren ahnlich dem 65 Walze zeilenformig nach Art ein r Fernsehubertragung 

zuvor genannten Verfahren bekannt, in dem das Licht erfolgt Die optische Abtastung und die Bewegung des 

eines Lasers fiber eine Maske auf die zu bearb itende Laserstrahles kdnnen dabei so langsam rfolgen,daBdie 

Oberflache projiziert wird Anders als bei dem zuvor Gravur bei einem Durchlauf fertiggestellt ist Es ist aber 
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auch mdglich, den gleichen Abtast- und Gravierv rgang 
mehrmals zu wiederholen, was besonders dann zweck- 
maBig ist, wenn die Gravurwirkung des Laserstrahles 
bei einem Durchlauf nicht ausreicht Sind mehrere 
Durchlaufe erforderlich, so ist es nicht unbedingt erfor- 5 
derlich, die Mustervorlage jeweils neu abzutasten, viel- 
mehr ist es mdglich, die durch die optische Abtastung 
gewonnene Information zu speichern, so dafl sie mehr- 
mals abrufbar ist, um die Gravurtiefe durch mehrmalige 
Gravurdurchlaufe zu verstarken. AuBerdem ist es bei 10 
dieser Verfahrensweise mdglich, die gleiche Informa- 
tion von einer Mustervorlage zur Erzeugung beliebig 
vieler Walzen mit gravierter Oberflache zu verwenden, 
so daB fiber die Zeit eine hohe Gleichfdrmigkeit des 
gepragten Musters erzielt wird. Pragewalzen bedurfen 15 
namlich haufig der Erneuerung, da sie sich im Laufe der 
Zeit abnutzen. 

Es ist zweckmaBig, die Walze mit der Zeilenfrequenz 
synchron zu drehen. Das bedeutet, daB die Zeilen in 
Umfangsrichtung verlaufen, wobei sie sich naturlich 20 
zweckmaBigerweise fiber den gesamten Umfang er- 
strecken. Es ist aber auch zweckmaBig, die Walze mit 
einem Bruchteil der Zeilenfrequenz zu drehen. Das be- 
deutet, daB die Zeilen in Umfangsrichtung mehrfach 
hintereinander wiedergegeben werden, so daB sich 25 
mehrere Bilder der abgetasteten Musterflache Uber die 
Umfangsflache aneinanderschlieBen. Dabei ist der ab- 
getastete Bereich der Oberflache der Mustervorlage 
zweckmaBigerweise quadratisch oder rechteckig. 

Die Modulation des Laserstrahles kann grundsatzlich 30 
in beliebiger Weise erfolgen, naturlich immer so, daB 
abgetasteten Bildpunkten der Mustervorlage bestimm- 
te Punkte der Oberflache der Walze entsprechen. Bei 
gepulten Lasern kann die Impulsstarke und Impulsdau- 
er moduliert werden. Auch ist es mdglich, in bekannter 35 
Weise einen steuerbaren Matrixspiegel in dem Strah- 
lengang des Lasers anzuordnen. Weiter ist die Verwen- 
dung einer abdeckenden oder teilreflektierenden Maske 
mdglich. 

Anhand der schema tischen Zeichnung soli das erfin- 40 
dungsgemaBe Verf ahren naher erlautert werden. 

Die Fig. 1 bis 8 verdeutlichen die einzelnen Verfah- 
rensschritte. 

Fig. 1 zeigt eine Mustervorlage in Form einer Nar- 
bungsvorlage 1 aus naturlichem Leder. Bei dem in Fig. 2 45 
verdeutlichten Verfahrensschritt wird die Oberflache 
der Narbungsvorlage durch eine optoelektronische Ab- 
tasteinrichtung 2 abgetastet Die so gewonnenen elek- 
trischen Informationssignale gelangen in eine in Fig. 3 
dargestellte Steuervorrichtung 3, die auch einen sche- 50 
matisch dargestellten Speicher 4 fur die gewonnene In- 
formation aufweist 

Die Steuervorrichtung 3 steuert Qber nicht dargestell- 
te Leitungen die zeilenf drmige Bewegung der optoelek- 
tronischen Abtasteinrichtung 2 und auBerdera uber eine 55 
Leitung 5 die durch einen Pfeil 6 angedeutete Rotation 
einer Walze 7, auf deren Oberflache sich eine Schicht 8 
eines Materials befindet, das mittels eines Laserstrahles 
gravierbar ist 

EmeGraviervoiTichtungdistinRichtungvonPfeilen go 
tO und 11 in Achsrichtung der Walze 7 bewegbar geia- 
gert, wobei die Bewegung durch die Steuervorrichtung 
3 in Bildrichtung, also quer zur Richtung der Zeilen und 
damit quer zur Umfangsrichtung der Walze, gesteuert 
wird. Der in der Graviereinrichtung 9 angeordnete La- 65 
ser ist auf die Oberflache der Schicht 8 der Walze 7 
fokussiert 

Mit der in den Fig. I bis 4 dargestellten Einrichtung 
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wird ein Gravurwief lgt durchgefuhrt Die Steuervor- 
richtung 3 steuert die optoelektronische Abtasteinrich- 
tung 2 zeilenfdrmig fiber die Oberflache der Narbungs- 
vorlage 1. Die so gewonnene Oberflacheninformadon 
wird in dem Speicher 4 gespeichert Zur Durchfuhrung 
der Gravur auf der Schicht 8 bewirkt die Steuereinrich- 
tung 3 eine Rotation der Walze 7 in Richtung des Pfeiles 
6 mit einer Drehgeschwindigkeit entsprechend der Zei- 
lenfrequenz, so daB eine Zeilenlange einer Umfangslan- 
ge der Walze 7 entspricht Wahrend der Abtastung Zeile 
fur Zeile wird die Graviereinrichtung 9 in Richtung ei- 
nes der Pfeile 10 oder 11 entweder schrittweise oder 
wendelfdrmig bewegt Dabei trifft der fokussierte Strahl 
des in der Graviereinrichtung 9 angeordneten Lasers 
auf die Oberflache der Walze 7. Der Laser wird durch 
die von der Steuervorrichtung 3 aus dem Speicher 4 
abgerufene Oberflacheninformation entsprechend der 
von der optoelektronischen Abtasteinrichtung 2 abge- 
tasteten Oberflache moduliert, so daB entsprechend die 
Oberflache in der Schicht 8 der Walze 7 bearbeitet, d. h. 
graviert wird. Die Tiefe der Gravur wird durch die Dau- 
er und Intensitat der Einwirkung des Laserstrahles be- 
stimmt Hat die Gravur die gewunschte Tiefe, so wird 
die Walze 7 wie folgt weiter verwendet 

Fig. 5 zeigt die durch einen Laserstrahl 5 gravierte 
Walze 7. Diese Walze 7 dient nun mit ihrer Oberflache 
als erne endlose Positivform. In dem weiteren, in Fig. 6 
gezeigten Verfahrensschritt wird aus einem Behalter 12 
Silikonkautschuk auf die Oberflache der Walze 7 aufge- 
gossen, gegebenenfalls auch aufgestrichen. Die so auf- 
gebrachte Silikonschicht wird zu einer Pragetochter 
vulkanisiert, die, wie das in Rg. 7 gezeigt ist, durch Um- 
krempeln von der Positivform abgezogen wird. Danach 
wird diese Pragetochter erneut umgekrempelt, und 
schlieBlich wird sie durch Rfickkrempeln mit der negati- 
ven Prageoberflache nach auBen auf die Umfangsflache 
einer Pragewalze 13 aufgeklebt, mit der dann kontinu- 
ierlich eine thermoplastische Folie unter Warme und 
Druck gepragt werden kann. 

Patentanspruche 

1. Verf ahren zur Herstellung einer Pragewalze zum 
kontmuierhchen Pragen der Oberflache einer ther- 
moplastischen Folie, wobei die aus Silikonkau- 
tschuk bestehende Prageflache eine Negativform 
eines zu pragenden Musters darstellt, bei dem von 
der Oberflache einer Mustervorlage eine endlose 
Positivform erzeugt wird, auf die eine Schicht Sili- 
konkautschuk aufgegossen oder aufgestrichen 
wird, die zu einer Pragetochter vulkanisiert wird, 
die von der Positivform abgezogen und mit der 
negativen Prageoberflache nach auBen auf die Um- 
fangsflache der Pragewalze aufgeklebt wird, da- 
durch gekennzeichnet, 

daB zur Erzeugung der endlosen Positivform die 
Oberflache der Mustervorlage mechanisch oder 
optisch abgetastet wird, 

daB die so gewonnene optische Information in eine 
entsprechende elektrische Information umgewan- 
deltwird, 

daB auf den Umfang einer Walze eine Schicht eines 
Materials auf gebracht wird, dessen Oberflache mit- 
tels eines auf sie gerichteten Lasers trahls gravier- 
bar ist, 

daB ein Laserstrahl auf die Oberflache des Materi- 
als auf der Walze gerichtet wird, 
daB der Laserstrahl und die Oberflache der Walze 
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zueinander bewegt werden und 

dafi die Intensitat des Laserstrahls in Abhangigkeit 

von der elektrischen Inf nnation moduliert wird, 

derart, dafi das Muster durch den Lasers trahl in die 

Oberflach des Materials der Walze eingraviert 5 

wird 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi als Mustervorlage naturliches Leder 
verwendetwird 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 10 
zeichnet, dafi die optische Abtastung und die Bewe- 
gung des Laserstrahls in bezug zu der Oberflache 
der Walze zeilenfdrmig nach Art einer Fernseh- 
ubertragung erfolgt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 15 
zeichnet, dafi die von der Mustervorlage gewonne- 
ne Information gespeichert und mehrmals zur Mo- 
dulation des Laserstrahls verwendet wird 

5. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Walze mit der Zeilenfrequenz 20 
synchron gedreht wird 

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Walze mit einem Bruchteil der 
Zeilenfrequenz gedreht wird 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, dafi ein quadratischer oder rechteckiger 
Bereich der Oberflache der Mustervorlage abgeta- 
stet wird 

8. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zur Modulation des Laserstrahls in 30 
dem Strahlengang des Lasers eine Maske, eine teil- 
reflektierende Maske oder ein durch die elektrische 
Information steuerbarer Matrixspiegei angeordnet 
werdea 
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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> Process for producing an 
embossing roller for 

continuously embossing the surface of a thermoplastic film, 
the embossing face, 

consisting of silicone rubber, representing a negative form 



of a pattern to be 

embossed, in particular of a natural leather grain effect. 
The grain effect is 

sensed mechanically or optoelectronically , and the surface 
information thus 

obtained is used for the modulation of a laser beam, used 
to engrave the 

surface of a roller which represents an endless positive 
form of the grain 

effect. A layer of silicone rubber is poured or coated 
onto this positive form 

and is vulcanized to create an embossing daughter, which is 
peeled off the 

positive form and, with the negative embossing surface 
outwards, is adhesively 

fixed onto the circumferential surface of the embossing 
roller. The difficult 

replication of the grain effect from the original need no 
.longer be carried out 

in a number of operations which have to be carried out 
manually. The process 

is thus simple and makes it possible for a large number of 

embossing rollers to 

be produced cheaply. <IMAGE> 
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BASIC-ABSTRACT: 

Prodn. of a thermoplastics foil embossing roll, having a silicone 
rubber 

embossing surface, involves producing an endless positive from 
the surface of 

an original, pouring or spreading a layer of silicone rubber on the 
positive, 

vulcanising and then removing the layer from the positive and 
adhering the 

layer, with its negative embossing face outermost, onto the roll. 

The novelty is that the endless positive is produced by (a) 
mechanically or 

optically scanning the surface of the original; (b) converting the 
information 

into corresponding electrical information; (c) applying, onto the 
periphery of 

a roll, a layer of laser beam-engravable material; (d) directing a 
laser beam 

onto the layer surface; (e) moving the laser beam and the surface 
relative to 

one another; and (f) modulating the laser beam intensity in 
accordance with the 

electrical information to engrave the embossing pattern into the 
layer surface. 

USE - E.g. to produce a leather-grained pattern on thermoplastics 
foil. 

ADVANTAGE - The process is simpl and gives extrem ly faithful 



reproducti n of 
the original pattern. 
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stamping the surface 

of a thermoplastic film, includes using a negative mould made of 
silicone 

rubber, forming a positive mould, pouring silicone rubber onto the 
positive 

mould, vulcanising and then removing the positive mould. The 
positive mould is 

probed mechanically or optically and the information obtained 
optically is 

converted into electrical information. The roller used in the 
process has a 

circumferential layer whose surface can be etched by laser. The 
laser and the 

roller are moved w.r.t. one another. The laser intensity is 
modulated 

according to the electrical information. 
ADVANTAGE - The process is simple and effective. 
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